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Schallisolierendes Verbundteil und 
Verfahren zu dessen Herstellung 



Die Erfindung betrifft ein schallisolierendes Verbundteil 
und ein Verfahren zu dessen Herstellung. Das Verbundteil 
ist insbesondere fur Kraf tfahrzeuge bestimmt und weist 
eine Schwerschicht und eine damit verbundene Schall- 
dampfungsschicht aus porosem und/oder textilem Material 
auf. 

Zur Herstellung von schallisolierenden Verbundteilen sind 
im Stand der Technik eine Vielzahl von unterschiedlichen 
Verfahren bekannt geworden. 

Die DE 37 41 692 Al beschreibt ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines schallisolierenden Verbundteils, bei dem ein 
Kunststoff -Tragerteil mit einem Dampfungsteil auf Schaum- 
stoffbasis verbunden wird. Dieses Verfahren ist im 
wesentlichen dadurch gekennzeichnet , dass zwischen dem 
Tragerteil und dem Dampfungsteil ein Schalldammungsteil 
in Form einer Schwerfolie angeordnet wird, wobei das 
Tragerteil und das Schalldammungsteil vor einer Verbin- 
dung der Telle auf einen etwa weichlappigen Zustand 
erhitzt werden und das Tragerteil, das Dammungsteil und 
das Dampfungsteil sodann durch Verpressen miteinander 
verbunden werden. Die Telle des so erhaltenen Verbund- 
teils sind durch unmittelbares gegenseitiges Eindringen 
miteinander verbunden. 
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Aus der DE 40 30 964 Al ist ein Verfahren zum Herstellen 
eines Kunststof f formteils bekannt, bei dem die Kunst- 
stoffmasse nach der Plastif izierung einer offenen Form- 
kavitat eines aus unterer und oberer Werkzeughalfte 
bestehenden Formwerkzeuges zugefiihrt und formgepragt 
wird. Die plastif izierte Kunststof f masse wird dabei gegen 
zumindest eine zwischen den Werkzeughalf ten eingespannte 
Dekormaterialbahn f ormgepragt . Ferner wird ein Spahn- 
rahmen verwendet, der den Kavitatenrand wie eine Tauch- 
kante zu schlieBen vermag. Als Dekormaterialbahnen werden 
ein- oder mehrlagige, gegebenenf alls mit Schaumrucken 
oder dergleichen kaschierte Kunststof ffolien, Gewebe, 
Gewirke, Gestricke, Filze und dergleichen verwendet. An 
dem so hergestellten Kunststof fformteil wird ein Kontur- 
schnitt mittels eines am Spannrahmen angeordneten Trenn- 
messers durchgef uhrt . 

Von diesem Stand der Technik ausgehend liegt der vorlie- 
genden Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur 
Herstellung eines schallisolierenden Verbundteils der 
eingangs genannten Art anzugeben, mit dem derartige 
Verbundteile insbesondere in relativ grofien Abmessungen, 
beispielsweise als Stirnwandverkleidung fur ein Kraft- 
fahrzeug, kostengunstig herstellbar sind, wobei die 
fertigen Verbundteile gunstige Recycling-Eigenschaf ten 
besitzen sollen. Aufierdem liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, ein entsprechendes Verbundteil zu schaffen. 

Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens durch das 
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost. Das 
erfindungsgemaSe Verfahren umfasst im Wesentlichen 
folgende Schritte: 
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Eirxbringen eines bestimmten Volumens eines Schwer- 
schichtmaterials als plastif izierte Masse in eine 
offene Kavitat einer ein Unter- und ein Oberwerkzeug 
aufweisenden Presse, 

- Schliefien der Presse, wobei die plastif izierte Masse 
in der von Unter- und Oberwerkzeug definierten Kavitat 
unter Fliefcen in die Form der Schwerschicht gepresst 
wird, 

Offnen der Presse, 

Anordnen der Schalldampfungsschicht in Form einer 
Bahn, eines Zuschnitts oder Spritzgussteils auf der 
Schwerschicht , 

- partielles VerschweiSen von Schwerschicht und Schall- 
dampfungsschicht durch Schlie&en der Presse- oder einer 
weiteren Presse und Aktivieren von mehreren in der 
Presse oder der weiteren Presse integrierten, flachen- 
maSig begrenzten SchweiSelementen, 

Das erfindungsgemafce schallisolierende Verbundteil weist 
die in Anspruch 13 angegebenen M.erkmale auf. Es ist im 
Wesentlichen dadurch gekennzeichnet , dass die Schwer- 
schicht durch Fliefcpressen einer im Strangablegeverf ahren 
zugefuhrten plastif izierten Kunststof fmasse als Formteil 
ausgebildet und nur stellenweise mit der Schalldampfungs- 
schicht verbunden ist, wobei die Schalldampfungsschicht 
eine durch thermisches Umformen gebildete Prof ilstruktur 
auf weist. 

Das erfindungsgemaiSe Verf ahren bietet die Moglichkeit, 
relativ gro£e, akustisch wirksame Verkleidungen, insbe- 
sondere Stirnwandverkleidung fur Kraf tf ahrzeuge, ver- 
gleichsweise kostengunstig herzustellen. Denn das erfin- 
dungsgemaSe Verf ahren ermoglicht es, relativ groSflachige 
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Schwerschichten auch aus solchen plastif izierbaren Kunst- 
stoffmassen, insbesondere thermoplastischen Elastomeren 
herzustellen, die sich in SpritzgieSwerkzeugen nur 
schwierig herstellen lassen, zum Beispiel nur unter Ver- 
wendung von aufwendig konstruierten SpritzgieEwerkzeugen 
bzw. nur unter Zugabe von das Fliefcverhalten beeinflus- 
senden Zusatzen. Die fur die Durchfuhrung des erfindungs- 
gemafcen Verfahrens erf order lichen Presswerkzeuge sind 
dagegen vergleichsweise einfach konstruiert und somit 
kostengunstig erhaltlich. Das nicht vol If lachige, sondern 
nur partielle Verbinden von Schwerschicht und Schalldam- 
pfungsschicht ermoglicht bei einem Recycling erfindungs- 
gemafc hergestellter Verbundteile eine relativ einfache, 
weitgehend sortenreine Trennung von Schwerschicht und 
Schalldampfungsschicht . Aufierdem ermoglicht das erf in- 
dungsgemaSe Verfahren eine im Wesentlichen abfallfreie 
Herstellung gattungsgemafier Verbundteile. 

Fur das partielle VerschweiSen von Schwerschicht und 
Schalldampfungsschicht kann das Unterwerkzeug und/oder 
das Oberwerkzeug gegen ein Unterwerkzeug bzw. Oberwerk- 
zeug ausgetauscht werden, das zu einer VergroEerung der 
von Unterwerkzeug und Oberwerkzeug def inierten Kavitat 
fuhrt. Die Vergrofierung der Kavitat kann dabei insbe- 
sondere am Rand der Schwerschicht und/oder im Bereich 
eines in der Schwerschicht ausgebildeten Durchbruchs 
vorgesehen sein. 

Weitere bevorzugte und vorteilhafte Ausgestaltungen der 
Erfindung sind in den Unteranspruchen angegeben. 
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Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer mehrere Aus- 
fuhrungsbeispiele darstellenden Zeichnung naher erlau- 
terfc. Es zeigen in schematischer Darstellung : 

Fig. 1 eine Querschnittsansicht auf das Unterwerkzeug 
und das Oberwerkzeug einer Formpresse in 
geoffnetem Zustand, 

Fig. 2 eine Querschnittsansicht auf die Formwerkzeuge 
gemaS Fig. 1 in geschlossenem Zustand, 

Fig. 3 eine Querschnittsansicht auf die Formwerkzeuge 
gemafc Fig. 1 in wieder geoffnetem Zustand, in 
welchem ein mit den Formwerkzeugen hergestelltes 
Formteil ausgestofeen wird, 

Fig. 4 eine Querschnittsansicht auf weitere Formwerk- 
zeuge, mit einer Kavitat, in die ein mit den 
Formwerkzeugen gemafc Fig. 1 hergestelltes Form- 
teil und ein plattenf ormiges Schalldampfungsteil 
eingelegt werden, 

Fig. 5 eine Querschnittsansicht auf die Formwerkzeuge 
gemafc Fig. 4 in geschlossenem Zustand, 

Fig. 6 eine Querschnittsansicht auf die Formwerkzeuge 
gemaS Fig. 4 in wieder geoffnetem Zustand, in 
welchem ein mit den Formwerkzeugen hergestelltes 
erfindungsgemaSes Verbundteil ausgestofien wird, 

Fig. 7 eine Querschnittsansicht auf das Unterwerkzeug 

und das Oberwerkzeug einer Formpresse gemafc einem 
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weiteren Ausf uhrungsbeispiel in geoffnetem 
Zustand, 

Fig. 8 eine Querschnittsansicht auf die Formwerkzeuge 
gema£ Fig. 7 in geschlossenem Zustand, 

Fig. 9 eine Querschnittsansicht auf die Formwerkzeuge 

gemaJS Fig. 7 in wieder geoffnetem Zustand, wobei 
zwischen den Formwerkzeugen ein Bahnabschnitt 
bzw. Zuschnitt aus Schalldampfungsmaterial ober- 
halb des mit den Formwerkzeugen zuvor hergestell- 
ten Formteils angeordnet wird. 

Fig. 10 eine Querschnittsansicht auf die Formwerkzeuge 

gemaS Fig. 7 in wieder geschlossenem Zustand, in 
welchem der Bahnabschnitt bzw. Zuschnitt aus. 
Schalldampfungsmaterial auf das mit den Form- 
werkzeugen zuvor hergestellte Formteil gepresst 
wird, 

Fig. 11 eine Querschnittsansicht auf die Formwerkzeuge 

gemafi Fig. 7 in geschlossenem Zustand, in welchem 
der Bahnabschnitt bzw. Zuschnitt aus Schalldam- 
pfungsmaterial auf das mit den Formwerkzeugen 
zuvor hergestellte Formteil gepresst wird und der 
Bahnabschnitt bzw. Zuschnitt aus Schalldampfungs- 
material randseitig beschnitten wurde, und 

Fig. 12 eine Querschnittsansicht auf die Formwerkzeuge 
gema£ Fig. 7 in wieder geoffnetem Zustand, in 
welchem ein mit den Formwerkzeugen hergestelltes 
erf indungsgemaSes Verbundteil ausgestoEen wird. 
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In den Figuren 1 bis 3 ist mit 1 ein unteres Formwerkzeug 
(Unterwerkzeug) und mit 2 ein oberes Formwerkzeug (Ober- 
werkzeug) einer ansonsten nicht naher dargestellten Form- 
presse zur Herstellung einer Schwerschicht eines schall- 
isolierenden Verbundteils bezeichnet. Die Formwerkzeuge 
1, 2 sind relativ zueinander bewegbar. Das Unterwerkzeug 
1 kann dabei beispielsweise feststehend gelagert sein, 
wahrend das Oberwerkzeug 2 mittels einer hydraulischen 
Stellvorrichtung auf das Unterwerkzeug 1 zu- und von 
diesem wegbewegbar ist. 

Das Unterwerkzeug 1 weist eine Formkavitat 3 auf, die 
durch eine umlaufende Tauchkante 4 definiert ist. In die 
of fene Kavitat 3 wird im Strangablegeverf ahren ein be- 
stimmtes Volumen eines Schwerschichtmaterials als plasti- 
fizierte Masse 5 eingebracht. Bei dem Schwerschicht - 
material handelt es sich urn eine hochgefullte Kunststpff- 
masse, vorzugsweise aus der Gruppe der thermoplastischen 
Elastomere (TPE) . Insbesondere konnen die thermoplas- 
tischen Polyolef in-Elastomere TPO oder TPV verwendet wer- 
den, die aus Polypropylen mit bis zu 65% eingearbeitetem 
Ethyl en-Propyl en- [Dien] Kautschuk (EP[D]M) bestehen. Gut 
geeignet sind ferner auch thermoplastische Elastomere vom 
Typ TPS (Styrol TPE) und Massen aus PE-EVA (Polyethylen- 
Ethyl en-Vinyl -Acetat) . 

Die Plastif izierung der Kunststoff masse 5 erfolgt vor- 
zugsweise mittels einer Extrudervorrichtung . Die plasti- 
fizierte Masse wird in Chargen dosiert, wobei jede Charge 
im Wesentlichen genau dem Volumen einer herzustellenden 
Schwerschicht 6 entspricht. Die jeweilige Schwerschicht 6 
wird somit abfallfrei durch Einbringen eines bauteil- 
spezifischen Volumens des plastif izierten Schwerschicht - 
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materials in die Kavitat 3 des Unterwerkzeuges 1 herge- 
stellt. Es liegt im Rahmen der Erfindung, die plastifi- 
zierte Masse 5 gegebenenf alls schlangenf ormig und/oder an 
mehreren Stellen auf den Boden der Kavitat 3 aufzutragen. 
Hierzu kann eine bewegliche Auf tragseinrichtung verwendet 
werden, die eine automatisch verfahrbare Austragsduse 
aufweist. Zudem liegt es im Rahmen der Erfindung, an 
bestimmten Stellen der Kavitat 3 hinsichtlich der 
Zusammensetzung verschiedene plastif izierte Schwer- 
schichtmassen einzubringen. Die Schwerschichtmassen kon- 
nen sich dabei insbesondere hinsichtlich ihres Fulls toff- 
anteils unterscheiden, so dass die daraus hergestellte 
Schwerschicht 6 schlieElich Bereiche unterschiedlicher 
Dichte bzw. Flachengewichte aufweist. 

Das Oberwerkzeug 2 ist so gestaltet, dass es mit sehr 
geringem Spiel in die Kavitat 3 eintauchen kann. Das 
Unterwerkzeug 1 weist innerhalb seiner Kavitat 3 mehrere 
in Bezug auf den Boden vorstehende Erhebungen 7, 8 auf. 
Diesen Erhebungen sind entsprechend geformte Vertiefungen 
9, 10 in der Unterseite des Oberwerkzeuges 2 zugeordnet. 
Die Erhebungen 7, 8 und Vertiefungen 9, 10 der Formwerk- 
zeuge 1, 2 bewirken die Ausbildung eines Reliefs bzw. 
einer Prof i 1st ruktur an der Schwerschicht 6. Die Profil- 
struktur kann der Anpassung der Schwerschicht 6 bzw. des 
daraus hergestellten Verbundteils an Aggregate, bei- 
spielsweise Aggregate im Motorraum eines Kraft fahrzeuges 
dienen. Die Prof ilst ruktur der Schwerschicht 6 kann 
jedoch auch oder nur eine akustische Funktion haben. 

Die Formwerkzeuge 1, 2 sind so gestaltet, dass die mit 
ihnen hergestellte Schwerschicht 6 Bereiche unterschied- 
licher Dicke aufweist. Diesbezuglich ist in den Figuren 1 
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bis 3 beispielsweise zu erkennen, dass das Oberwerkzeug 2 
eine Vertiefung 11 aufweist, wobei das Unterwerkzeug 1 an 
seiner der Vertiefung 11 zugewandten Stelle keine Erhe- 
bung aufweist, sondern im Wesentlichen eben ausgebildet 
ist. Die ortliche Dicke der Schwerschicht 6 ist in Abhan- 
gigkeit der akustischen Erf ordernisse am Einbauort ge- 
wahlt . 

Das Unterwerkzeug 1 weist in der Formkavitat 3 ferner 
einen oder mehrere zapf enf drmige Vorsprunge 12 auf, denen 
entsprechende Bohrungen bzw. Vertiefungen 13 im Oberwerk- 
zeug 2 zugeordnet sind. Die Vorsprunge dienen dazu, im 
herzustellenden Formteil bzw. Verbundteil vorgesehene 
Durchbrechungen zur Durchfuhrung von Kabelstrangen, 
Medi en-Lei tungen, mechanischen Elementen oder dergleichen 
wahrend des Formpressvorgangs von plastif iziertem Schwer- 
schichtmaterial 5 freizuhalten (vgl. Fig. 2). Der zapfen- 
formige Vorsprung 12 und die ihm zugeordnete Vertiefung 
13 begrenzen im geschlossenen Zustand der Formwerkzeuge 
1, 2 einen konisch geformten Ringraum 14 , in den ein Teil 
der plastif izierten Masse 5 wahrend des formgebenden 
Pressvorgangs eindringen kann. Auf diese Weise konnen an 
der Schwerschicht 6 tullen- bzw. rohrstutzenf ormige Aus- 
formungen 15 gebildet werden, die der abdichtenden Durch- 
fuhrungen von elektrischen oder sonstigen Leitungen 
dienen, wenn es sich bei dem herzustellenden Verbundteil 
beispielsweise urn eine Stirnwandverkleidung eines Kraft - 
fahrzeuges handeln sollte. 

Sobald die plastif izierte Kunststof fmasse 5 durch 
SchlieSen der Formwerkzeuge 1, 2 unter Fliefien in die 
Form der Schwerschicht 6 gepresst ist und eine aus- 
reichende Formf estigkeit besitzt, werden die Formwerk- 
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zeuge 1, 2 wieder geoffnet und die Schwerschicht 6 aus 
der Kavitat 3 entnommen. Zu diesem Zweck sind im Boden 
des Unterwerkzeugs 1 vorzugsweise mehrere ein- und aus- 
fahrbare Aussto£elemente 16 integriert. 

Die so hergestellte Schwerschicht 6 wird dann zur par- 
tiellen Verbinden und zum Uberpragen mit einer Schall- 
dampfungsschicht 17 auf einem zweiten Unterwerkzeug 18 
angeordnet, wie es in den Figuren 4 bis 6 dargestellt 
ist. Es ist zu erkennen, dass das Unterwerkzeug 18 eben- 
falls Erhebungen 19, 20 auf weist, die in Form und Anord- 
nung den Erhebungen 7, 8 des Unterwerkzeugs 1 gemaS den 
Figuren 1 bis 3 entsprechen und der Aufnahme der in der 
Schwerschicht 6 ausgebildeten Ausbuchtungen 21, 22 
dienen. 

Auch weist das Unterwerkzeug 18 gemaiS den Figuren 4 bis 6 
einen Vorsprung 24 auf, der der Aufnahme des in der 
Schwerschicht 6 ausgebildeten Durchbruchs 25 dient. Der 
Vorsprung 24 besteht aus einem kegelstumpf f ormigen Ab- 
schnitt 26 und einem oberen abgesetzten, zylindrischen 
Abschnitt 27. Letzterer ist einem in der Schalldampfungs- 
schicht 17 vorgesehenen Durchbruch 28 zugeordnet. 

Im Gegensatz zu dem Unterwerkzeug 1 besitzt das Unter- 
werkzeug 18 keine Tauchkante und keine Kavitat. Dagegen 
enthalt das dem Unterwerkzeug 18 zugeordnete Oberwerkzeug 
29 eine Kavitat 30, die durch einen umlaufenden Vorsprung 
31 begrenzt ist. Das Oberwerkzeug 2 9 weist im Bereich 
seiner Kavitat 30 mehrere Vertiefungen 32, 33, 34 und 
Erhebungen 35, 36 auf. Die Vertiefungen 32, 33 sind den 
Erhebungen 19, 2 0 des Unterwerkzeuges 18 zugewandt, 
wahrend der Vorsprung 24 des Unterwerkzeuges 18 im 
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geschlossenen Zustand der Formwerkzeuge in die konisch 
ausgebildete Vertiefung 34 hineinragt . Ferner sind in der 
Kavitat 30 des Oberwerkzeuges 29 zwischen den Vertie- 
fungen 32, 33 und der Vertiefung 34 eine Mehrzahl von 
kleineren Vertiefimgen 3 7 ausgebildet. 

Die von den Formwerkzeugen 18, 29 im geschlossenen Zu- 
stand definierte Kavitat 30 ist groSer als die Kavitat 3, 
welche die Formwerkzeuge 1, 2 im geschlossenen Zustand 
definieren. Die VergroSerung der Kavitat ist dabei insbe- 
sondere am Rand der Schwerschicht 6 und oberhalb des in 
der Schwerschicht 6 ausgebildeten Durchbruchs 2 5 zu er- 
kennen. 

Die mit der Schwerschicht 6 zu verbindende Schalldam- 
pfungsschicht (Schallabsorber) 17 kann aus porosem 
und/oder textilem Material, insbesondere aus Vliesstpff 
und/ oder Schaumstoff gebildet sein. Die in den Figuren 4 
bis 6 dargestellte Schalldampfungsschicht 17 ist aus 
einer Schaumstoff lage gebildet. 

Die Schaumstoff lage 17 weist eine Stauchharte a^o von 
nicht weniger als 4 kPa und einen Druckverf ormungsrest im 
Bereich von 3 bis 6 % (bei vorherigem Zusammendrticken urn 
50% und einer 72-stundigen Lagerung bei 70°C) auf . Eine 
solche Schaumstoff lage besitzt ein hohes Ruckstellver- 
mogen, was fur die Erzielung eines moglichst grofeen 
Absorbervolumens nach Abschluss des Formpressvorgangs von 
Vorteil ist. Unter der Stauchharte a d 4o wird die zu einer 
Verformung von 40% erf orderliche Druckspannung verstanden 
(vgl. DIN EN ISO 3386-1/2). Der Druck-Verf ormungsrest ist 
in der DIN EN ISO 1856 def iniert . Danach werden Quader 
von 50 mm x 50 mm x 25 mm in der Dicke von 25 mm zwischen 
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Stahlplatten urn 50 oder 75% zusammengedruckt und 
72 Stunden bei Normalklima bzw. bei 70°C gelagert. Der 
Druck-Verformungsrest ist der nach Entlastung bestimmte 
plastische Verf ormungsanteil (bleibende Verf ormung) in %. 

Die Schalldampfungsschicht 17 besteht vorzugsweise aus 
weichelastischem, of f enporigem PUR- Schaums toff vom 
Polyether-Typ. Sie hat vorzugsweise eine Schichtdicke von 
mindestens 10 mm und kann auSenseitig mit einem Vlies, 
beispielsweise mit einem Spinnvlies, beschichtet sein. 

Die Schaumstof f lage 17 wird in Form eines plattenf ormigen 
Zuschnitts oder geschaumten Sprit zgussteils zwischen den 
geoffneten Formwerkzeugen 18, 2 9 derart angeordnet, dass 
der zylindrische Abschnitt 27 des Vorsprungs 24 des 
Unterwerkzeugs 18 innerhalb des in ihr vorgesehenen 
Durchbruchs 28 aufgenommen ist. Das Auflegen der 
Schalldampfungsschicht bzw. Schaumstof f lage 17 erfolgt 
vorzugsweise mittels eines Roboters . Alternativ kann die 
Schaumstof f lage auch aus mehreren Zuschnitten .und/oder 
geschaumten Sprit zgussteilen gebildet werden. Der oder 
die Zuschnitte bzw. das geschaumte Sprit zgussteil bzw. 
die geschaumten Spritzgussteile sind so bemessen, dass 
beim SchlieSen der Formwerkzeuge 18, 29 kein Schaumstof f- 
oder Vliesmaterial an dem umlaufenden Vorsprung 31 des 
Oberwerkzeuges 29 abgeschnitten wird, so dass insgesamt 
abfallfrei gearbeitet wird. 

In dem in den Figuren 4 bis 6 dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel ist der Durchmesser des Durchbruchs 28 in der 
Schalldampfungsschicht 17 kleiner als der Durchmesser des 
Durchbruchs 2 5 in der Schwerschicht 6. Ferner ist die. 
Schalldampfungsschicht 17 und dement sprechend die Kavitat 
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30 im Oberwerkzeug 29 in Bezug auf die Schwerschicht 6 so 
bemessen, dass der Umfang der Schalldampfungsschicht 17 
den Umfang der Schwerschicht 6 an einem oder mehreren 
Abschnitten oder - falls gewunscht - vollumf anglich 
uberragt . 

Die Schalldampfungsschicht 17 wird mit der Schwerschicht 
6 beim Schliefien der Formwerkzeuge 18, 29 punktuell ver- 
schwei£t, um hinsichtlich eines Recyclings des erzeugten 
Verbundteils 3 8 eine sortenreine Trennung von Schwer- 
schicht 6 und Schalldampfungsschicht 17 zu erleichtern. 
Das punktuelle VerschweijSen von Schalldampfungsschicht 17 
und Schwerschicht 6 erfolgt mittels mehrerer im Oberwerk- 
zeug 29 integrierter, flachenmaSig begrenzter SchweiS- 
elemente 39. In den Figuren 4 bis 6 sind die SchweiS- 
elemente 39 schematisch durch Kreise angedeutet . Als 
SchweiSelemente 39 konnen insbesondere kleinbauende 
elektrische Heizelemente, Ultraschall-Schweifeelemente 
oder Hochf requenz-Schweifeelemente zum Einsatz kommen. 

Wahrend des punktuellen Verschweifiens wird die Schalldam- 
pfungsschicht 17 zugleich thermisch umgeformt und erhalt 
so die der Kavitat 3 0 des Oberwerkzeuges 29 entsprechende 
Prof ilstruktur . Hierzu sind im Oberwerkzeug 2 9 im Bereich 
der Erhebungen 35, 36 und Vertiefungen 32, 33, 34, 37 
mehrere Heizelemente (nicht gezeigt) integriert. Die 
Heizleistung des jeweiligen Heizelements wird so gesteu- 
ert, dass die Schalldampfungsschicht 17 nur an vorgegebe- 
nen, flachenmaSig sehr begrenzten Stellen mit der Schwer- 
schicht 6 punktuell verschweiJSt wird, beispielsweise nur 
an Punkten im Randbereich des Verbundteils 3 8 und/oder an 
Punkten im Bereich von Erhebungen bzw. Vertiefungen des 
Verbundteils 38. 
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Zur Steuerung bzw. Beschleunigung der Verfestigung der 
Schweifistellen sowie der thermischen Umformung der 
Schalldampfungsschicht 17 konnen im Unterwerkzeug 18 
und/oder im Oberwerkzeug 29 auch noch Kuhlvorrichtungen ■ 
integriert sein. 

Sobald die thermische Umformung der Schalldampfungs- 
schicht 17 erfolgt ist und die Schweifestellen ausreichend 
fest sind, werden die Formwerkzeuge 18, 2 9 auseinander 
gefahren und das fertige Verbundteil 3 8 entnommen. Zur 
Erleichterung der Entnahme verfugt auch das Unterwerkzeug 
18 uber mehrere ein- und ausfahrbare AusstoSelemente 16' . 

Es ist zu erkennen, dass die Schwerschicht 6 und die 
Schalldampfungsschicht 17 des fertigen Verbundteils 38. 
derart miteinander verbunden sind, dass die Schwerschicht 
6 ohne Zwischenraum, konturparallel an die Schalldam- 
pfungsschicht 17 angrenzt. Infolge der thermischen Umfor- 
mung weist die Schalldampfungsschicht 17 Bereiche unter- 
schiedlicher Verdichtung bzw. Dicke auf . Die ortliche 
Dicke bzw. Verdichtung der Schalldampfungsschicht 17 ist 
in Abhangigkeit der jeweiligen akustischen Erf ordernisse 
am Einbauort des Verbundteils 38 gewahlt. 

Ein weiteres Ausf uhrungsbei spiel der Erfindung wird nach- 
folgend anhand der Figuren 7 bis 12 beschrieben. Bei die- 
sem Ausfuhrungsbeispiel erfolgt das partielle Verschwei- 
Sen von Schwerschicht 6* und Schalldampfungsschicht 17 7 
mit den selben Formwerkzeugen 40, 41, mit denen zuvor die 
Schwerschicht 6' durch FlieSpressen formgebend herge- 
stellt wurde. Im Unterschied zu dem Ausfuhrungsbeispiel 
gemafc den Figiaren 1 bis 6 sind das Unterwerkzeug 40 und 
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die umlaufende, rahmenf ormige Tauchkante 42 nicht ein- 
stuckig, sondern getrennt ausgebildet, wobei die das 
Unterwerkzeug 4 0 mit geringem Spiel umschliefcende Tauch- 
kante 42 relativ zum Unterwerkzeug 40 heb- und senkbar 
ist . 

Um die Schwerschicht 6' des erf indungsgema&en Verbund- 
teils 38' herzustellen, wird die Tauchkante 42 zunachst 
angehoben, so dass sie mit dem Unterwerkzeug 40 eine 
offene Kavitat 3' bildet, in die - wie bei dem zuerst 
beschriebenen Ausf uhrungsbeispiel - im Strangablege- . 
verfahren ein bestimmtes Volumen eines Schwerschicht - 
materials als plastif izierte Masse 5 eingebracht wird 
(vgl. Fig. 7) . 

Nach Einbringen der plastif izierten Schwerschichtmasse 5 
in die offene Kavitat 3' wird das Oberwerkzeug 41 abge- 
senkt, so dass die Masse 5 in der von Unter- und Ober- 
werkzeug sowie der Tauchkante 42 def inierten Kavitat 
unter Fliefeen in die Form der Schwerschicht 6' gepresst 
wird. 

Das Unterwerkzeug 40 weist wiederum mehrere Erhebungen 
7', 8' auf, denen entsprechend geformte Vertiefungen 9', 
10' in der Unterseite des Oberwerkzeuges 41 zugeordnet 
sind. Auch ist zu erkennen, dass die mit den Formwerk- 
zeugen 40, 41 hergestellte Schwerschicht 6' Bereiche 
unterschiedlicher Dicke auf weist. . 

Zur Erzeugung eines Durchbruchs in dem herzustellenden 
Verbundteil 38' weist das Unterwerkzeug 40 auch einen 
zapf enformigen Vorsprung 12' auf, dem eine entsprechende 
Bohrungen bzw. Ausnehmung 13' im Oberwerkzeug 41 zugeord- 
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net ist. Der zapf enf ormige Vorsprung 12' und die rahmen- 
f ormige Tauchkante 42 weisen jeweils umlaufende Schneid- 
kanten 43, 44 auf. 

Sobald die Schwerschicht 6 ' eine ausreichende Formfestig- 
keit aufweist, werden die Formwerkzeuge 40 , 41 wieder 
geoffnet. Gleichzeitig wird die Tauchkante 42 soweit 
abgesenkt/ dass sich ihre Oberseite und die Oberseite des 
Unterwerkzeuges 40 etwa auf gleichem Niveau befinden. 
Sodann wird zwischen die geoffneten Formwerkzeuge 40 , 41 
ein Bahnabschnitt einer Schalldampfungsschicht 17' einge- 
bracht. Wie in Fig. 9 gezeigt, kann der Bahnabschnitt der 
Schalldampf ungsschicht 17' uber die auSeren Kanten der 
Formwerkzeuge 40, 41 hinausragen. 

AnschlieEend werden die Formwerkzeuge 40, 41 wieder ge- 
schlossen, wobei der zapf enf ormige Vorsprung 12' mit 
seiner Schneidkante 44 durch die Schalldampfungsschicht 
17' dringt und ein Stuck der Schicht 17' ausstanzt (Fig. 
10) . 

Wahrend die Schalldampfungsschicht 17' und die Schwer- 
schicht 6 ' zusammengepresst sind, wird die Tauchkante 42 
angehoben, so dass deren umlaufende Schneidkante 43 die 
aus den Formwerkzeugen 40, 41 seitlichen herausstehenden 
Abschnitte der Schalldampfungsschicht 17' abschneiden 
(vgl. Figuren 10 und 11) . 

Die Schwerschicht 6' wird auf diese Weise mit der Schall- 
dampfungsschicht 17' uberpragt, wobei zum punktuellen 
Verschweifien von Schalldampfungsschicht 17' und Schwer- 
schicht 6' wiederum mehrere f lachenmaiSig begrenzte 
SchweiSelemente 39' im Oberwerkzeug 41 integriert sind, 
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die in der Zeichnung in Form von Kreisen schematisch 
angedeutet sind. 

Zeitparallel zu der punktuellen Verschweifcung erfolgt die 
thermische Umformung der Schalldampfungsschicht 17' . Zur 
Vermeidung von Wiederholungen wird diesbeziiglich auf die 
vorstehenden Erlauterungen in Bezug auf Fig. 5 verwiesen. 

Schliefilich werden die Formwerkzeuge 40, 41 wieder aus- 
eihander gefahren und das fertige Verbundteil 38' mittels 
der im Unterwerkzeug 40 integrierten AusstoSelemente 16'' 
fur die Entnahme ausgestofeen. 

Die Erfindung ist in ihrer Ausfuhrung nicht auf die vor- 
stehend beschriebenen Ausfuhrungsbeispiele beschrankt. 
Vielmehr sind eine Reihe von Varianten denkbar, die auch 
bei grundsatzlich abweichender Gestaltung von dem in den 
beiliegenden Ansprfichen angegebenen Erf indungsgedanken 
Gebrauch machen. So konnen die Schweifeelemente 39, 39' 
zum punktuellen VerschweiSen von Schwerschicht 6, 6' und 
Schalldampfungsschicht 17, 17' zusatzlich oder alternativ 
auch im Unterwerkzeug 18 bzw. 40 integriert sein. 
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PATENTANS PRUCHE 

1. Verfahren zur Herstellung eines schallisolierenden 
Verbundteils, insbesondere fur Kraf tf ahrzeuge, bei dem 
das Verbundteil (38, 38') eine Schwerschicht (6, 6') und 
eine damit verbundene Schalldampf ungsschicht (17, 17') 
aus porosem und/oder textilem Material aufweist, 
umfassend die Schritte: 

Einbringen eines bestimmten Volumens eines Schwer- 
schichtmaterials als plastif izierte Masse (5) in eine 
offene Kavitat (3, 3') einer ein Unter- und ein Ober- 
werkzeug (1, 2; 40, 41) aufweisenden Presse, 
Schliefien der Presse, wobei die plastif izierte Masse 

(5) in der von Unter- und Oberwerkzeug definierten 
Kavitat unter Fliefeen in die Form der Schwerschicht 

(6, 6') gepresst wird, 
Offnen der Presse, 

Anordnen der Schalldampf ungsschicht (17, 17') in Form 
. einer Bahn, eines. Zuschnitts oder Sprit zgussteils auf 
der Schwerschicht (6, 6'), 

partielles VerschweiSen von Schwerschicht (6, 6') und 
Schalldampfungsschicht (17, 17') durch ,Schlie£en der 
Presse oder einer weiteren Presse und Aktivieren von 
mehreren in der Presse oder der weiteren Presse inte- 
grierten, flachenmafeig begrenzten Schweifeelementen. 

2 . Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die Schalldampfungsschicht (17, 17') eine Prof ilstruktur 

erhalt, indem sie thermisch umgeformt wird. 
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3 . Verf ahren nach Anspruch 1 oder 2 , 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Schwerschicht (6, 6') und die Schalldampfungsschicht 
(17, 17') derart miteinander verbunden werden, dass die 
Schwerschicht (6, 6') ohne Zwischenraum, konturparallel 
an die Schalldampfungsschicht (17, 17') angrenzt. 

4 . Verf ahren nach einem der Anspruche 1 bis 3 , 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schwerschicht (6, 6') derart ausgebildet wird, dass sie 
Bereiche unterschiedlicher Dicke und/oder Dichte 
aufweist. 

5. Verf ahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Schalldampfungsschicht (17, 17') aus einer weich- 
elastischen, offenporigen Schaumstof f lage gebildet wird. 

6. Verf ahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Schalldampfungsschicht (17, 17') aus PUR- Schaumstof f 
vom Polyether-Typ gebildet wird. 

7. Verf ahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Schalldampfungsschicht (17, 17') aus einer 
vliesbeschichteten Schaumstof f lage gebildet wird. 

8. Verf ahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schalldampfungsschicht (17, 17') derart ausgebildet wird, 
dass sie Bereiche unterschiedlicher Verdichtung aufweist. 
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9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Schalldampfungsschicht (17, 17') derart ausgebildet 
wird, dass sie Bereiche unterschiedlicher Dicke und/oder 
Dichte auf weist . 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Schalldampfungsschicht (17, 17') aus einem Schaum- 
stoff gebildet wird, der eine Stauchharte cr d 4o von nicht 
weniger als 4 kPa und einen Druckverformungsrest bei 
vorherigem Zusammendrucken um 50% und einer 72-stizndigen 
Lagerung bei 70°C im Bereich von 3 bis 6 % aufweist. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

zum partiellen Verschweifien von Schwerschicht (6, 6') und 
Schalldampfungsschicht (17, 17') das Unterwerkzeug (1) 
und/oder das Oberwerkzeug (2) gegen ein Unterwerkzeug 
(18) bzw. Oberwerkzeug (29) ausgetauscht wird, das zu 
einer VergroSerung der von Unterwerkzeug (1) und 
Oberwerkzeug (2) definierten Kavitat fuhrt. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
die VergroSerung der Kavitat am Rand der Schwerschicht 
(6) und/oder im Bereich eines in der Schwerschicht (6) 
ausgebildeten Durchbruchs (25) erf olgt . 

13. Schallisolierendes Verbundteil, insbesondere fur 
Kraftfahrzeuge, mit einer Schwerschicht (6, 6') und einer 
damit verbundenen Schalldampfungsschicht (17, 17') aus 
porosem und/oder text il em Material, 
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dadurch gekennzeichnet, dass 
die Schwerschicht (6, 6') durch Fliefepressen einer im 
Strangablegeverf ahren zugefuhrten plastif izierten 
Kunststof fmasse (5) als Formteil ausgebildet und nur 
stellenweise mit der Schalldampfungsschicht (17, 17') 
verschweifit ist, wobei die Schalldampfungsschicht (17, 
17') eine durch thermisches Umformen gebildete 
Prof ilstruktur auf weist . 

14. Verbundteil nach Anspruch 13, 

dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schwerschicht (6, 6') ohne Zwischenraum, konturparallel 
an die Schalldampfungsschicht (17, 17') angrenzt. 

15. Verbundteil nach Anspruch 13 oder 14 , 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Schwerschicht (6, 6') Bereiche unterschiedlicher 
Dicke und/oder Dichte auf weist . 

16. Verbundteil nach einem der Anspruche 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schalldampfungsschicht (17, 17') aus einer weich- 
elastischen, offenporigen Schaumstof f lage gebildet ist. 

17. Verbundteil nach einem der Anspruche 13 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Schalldampfungsschicht (17, 17') aus PUR- Schaums toff 
vom Polyether-Typ gebildet ist. 

18. Verbundteil nach einem der Anspruche 13 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Schalldampfungsschicht (17, 17') aus einer 
vliesbeschichteten Schaumstof f lage gebildet ist . 
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19. Verbundteil nach einem der Anspruche 13 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Schalldampfungsschicht (17, 17') Bereiche 
unterschiedlicher Verdichtung aufweist. 

20. Verbundteil nach einem der Anspruche 13 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Schalldampfungsschicht (17, 17') Bereiche 
unterschiedlicher Dicke und/oder Dichte aufweist. 

21. Verbundteil nach einem der Anspruche 13 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schalldampfungsschicht (17, 17') aus einem Schaumstoff 
gebildet ist, der eine Stauchharte a d 4o von nicht weniger 
als 4 kPa und einen Druckverf ormungsrest bei vorherigem 
Zusammendrucken urn 50% und einer 72-stundigen Lagerung 
bei 70 °C im Bereich von 3 bis 6 % aufweist. 

22. Verbundteil nach einem der Anspruche. 13 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, dass in der 
Schwerschicht (6, 6') und der Schalldampfungsschicht (17, 
17') jeweils mindestens ein Durchbruch (25, 28) ausge- 
bildet ist, wobei die beiden Durchbriiche (25, 28) einen 
gemeinsamen Durchbruch bilden und der Durchmesser des 
Durchbruchs (28) in der Schalldampfungsschicht (17) 
kleiner ist als der Durchmesser des Durchbruchs (25) in 
der Schwerschicht (6) . 

23. Verbundteil nach einem der Anspruche 13 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

der Umfang der Schalldampfungsschicht (17) den Umfang der 
Schwerschicht (6) zumindest abschnittsweise iiberragt . 
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ZUSAMMENFASSTJNG 

Die Erfindung betrifft ein schallisolierendes Verbundteil 
und ein Verfahren zu dessen Herstellung. Das Verbundteil 
(38) ist insbesondere fur Kraf tf ahrzeuge bestimmt und 
weist eine Schwerschicht (6) und eine damit verbundene 
Schalldampfungsschicht (17) aus porosem und/oder textilem 
Material auf . Die Schwerschicht ist durch FlieSpressen 
einer im Strangablegeverf ahren zugefuhrten plastif izier- 
ten Kunststof fmasse als Formteil ausgebildet und nur 
stellenweise mit der Schalldampfungsschicht verschweifct, 
die eine durch thermisches Umformen gebildete Profil- 
struktur aufweist. Das Hers t el lungsverf ahren umfasst 
dement sprechend folgende Schritte: 

- Einbringen eines bestimmt en Volumens eines Schwer- 
schichtmaterials als plastif izierte Masse in eine offene 
Kavitat einer ein Unter- und ein Oberwerkzeug 
aufweisenden Presse, 

- Schliefcen der Presse, wobei die Masse in der von Unter- 
und Oberwerkzeug definierten Kavitat unter FlieSen in die 
Form der Schwerschicht gepresst wird, 

- Offnen der Presse, 

- Anordnen der Schalldampfungsschicht in Form einer Bahn, 
eines Zuschnitts oder Spritzgussteils auf der Schwer- 
schicht, und 

- partielles Verschwei&en von Schwerschicht (6) und 
Schalldampfungsschicht (17) durch Schliefien der Presse 
oder einer weiteren Presse und Aktivieren von mehreren in 
der Presse oder der weiteren Presse integrierten, 

f lachenmafiig begrenzten SchweiSelementen. Das so erhal- 
tene Verbundteil zeichnet sich durch giinstige Recycling- 
eigenschaf ten sowie relativ geringe Herstellungskosten 
aus . 

Fur die Zusammenf assung ist Fig. 6 bestimmt. 
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